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1. NOMBRE 
 
Diseño de un plan de mejoramiento continuo mediante la metodología de la 5S 
en la bodega de almacenamiento de productos en la empresa de Postobón S.A 
en la ciudad de Santa Marta. 
 
 
 
2. DURACIÓN ESTIMADA DEL PROYECTO 
 
4 meses. 
 
 
 
3. PRESENTACIÓN 
 
Existen metodologías que contribuyen en gran manera a mejorar 
continuamente los procesos dentro de las empresas, una de ellas es la 
conocida como la 5S, la cual nos permite mantener el ambiente de trabajo de 
manera organizada, limpia y sobre todo segura. 
 
El desarrollo de esta propuesta se llevó a cabo en la empresa de Postobón S.A 
de la ciudad de Santa Marta que hoy en día es un centro de distribución y 
almacenamiento, con la finalidad de mejorar la condición actual de limpieza y 
organización del área de almacenamiento de producto, brindando un espacio 
mucho más seguro para todas las personas que por ella transitan o que en ella 
trabajan, además de mantener los productos en su mejor condición.  
 
El objetivo es diseñar un plan de mejoramiento continuo mediante la 
metodología de la 5S. De acuerdo con consecutivas no conformidades, debido 
a que se han presentado accidentes, rechazos por higiene de los productos, 
reparaciones de la infraestructura dañada por los operarios de montacargas, la 
falta de una buena programación de limpieza, materiales mal ubicados y en 
malas condiciones, falta de señalización y demarcación de zonas.  
 
Para dar inicio a la implementación de la propuesta, se procede a visitar el área 
y realizar encuesta a trabajadores para conocer su percepción del área, un 
diagnóstico de la condición actual en que se encuentra, se toman fotos de cómo 
se encuentra actualmente, esto con el fin de tener un punto de comparación al 
finalizar la propuesta.  Además, dar a conocer a todo el personal impactado el 
proceso que se llevara a cabo y del compromiso que deben tener todos.  
 
La ejecución de la metodología consta de varias etapas; la primera hace 
referencia a clasificar, donde se identificará los elementos y/o materiales que 
ocupan un espacio como las estibas que están fuera de la línea demarcada, los 
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extintores que se encuentran fuera de vista para su rápida ubicación, parales 
de módulos en mal estado, estibas que no se encuentren en óptimas 
condiciones, las cadenas para el control de acceso de las palomas que está en 
mal estado, guarda columnas fracturados. 
 
En la segunda etapa; se organizó el espacio dentro del área, para la correcta 
ubicación de los elementos de trabajo. Así mismo, se repintaron la delimitación 
del sendero peatonal, identificando los espacios utilizados para el tránsito de 
las personas (pasillos), ubicación de estibas, módulos de estanterías, 
señalización de extintores. 
 
La tercera etapa; procedimiento para limpiar, se diseñó un manual de limpieza 
que será socializado con los trabajadores, se les garantiza que cuenten con los 
materiales para la ejecución de esta. Además, la programación de la limpieza 
diaria y semanal. Donde también se hará el cerramiento para el control de 
palomas.  
 
La cuarta etapa; estandarización, se verifica que los contratistas cuenten con 
las herramientas, materiales, que conozcan sus responsabilidades y cada lugar 
donde ejecutan la actividad. Se hace una presentación de a dónde queremos 
llegar. Una evaluación visual periódica con el personal encargado es 
fundamental para el seguimiento de la programación y calificarlos de acuerdo 
con el formato de calidad Sol, antes usado en la empresa.  
 
La última etapa; disciplina, se crea conciencia y sentido de pertenencia con las 
personas impactadas, conversando con ellos del cumplimiento de las normas, 
tomar fotos al finalizar el método para resaltar el trabajo y motivar al trabajador 
a continuar con el mismo entusiasmo, realizar una evaluación periódica con 
todo el personal incluido la gerencia y hacerle un seguimiento en pro de la 
mejora continua.  
 
Es cierto que cambiar la cultura de una organización no es tarea fácil, pero una 
vez se toma conciencia de la necesidad de tener nuestro alrededor un ambiente 
de trabajo limpio, ordenado y seguro; nos damos cuenta de que es mucho más 
fácil mantenerlo cuando se trabaja en equipo. 
 
 
 
4. OBJETIVOS  
 
Objetivo General: 
 
Diseñar un plan de mejoramiento continuo mediante la metodología de la 5S 
en la bodega de almacenamiento de productos de la empresa Postobón S.A en 
la ciudad de Santa Marta. 
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Objetivos Específicos: 
  
I. Elaborar un diagnóstico de la situación actual del orden y limpieza en el 
área de la bodega de almacenamiento de productos de la empresa 
Postobón S.A en la ciudad de Santa Marta. 
 
II. Plantear propuestas de organización, orden y limpieza en el are de 
almacenamiento de productos con el fin de implementar la metodología 
y generar ambiente laboral. 
 
 
 
5. JUSTIFICACIÓN 
 
Postobón S.A de la ciudad de Santa Marta, es un centro de distribución que 
tiene una infraestructura que ha venido deteriorándose con el pasar del tiempo, 
donde las condiciones locativas e infraestructura son muy antiguas, las 
costumbres de los trabajadores en su disposición de un lugar de trabajo limpio 
y organizado, no es la deseada. Además, el presupuesto para la inversión de 
adecuaciones estructurales o mejoras del área no son designados como podría 
esperarse, debido a que el centro de distribución se encuentra ubicado dentro 
de la ciudad, en medio de la comunidad, por lo que se ha considerado que, en 
un dado tiempo debido al plan de ordenamiento territorial, está deberá salir de 
donde se encuentra y no valdría la pena construir en ella. 
 
Cuando conversamos con las personas que incumplen las normas de uso de 
elemento de protección personal, informan que lo hacen por la falta de 
señalización y porque ven a personas que deberían dar ejemplo y no lo hacen. 
De igual forma, al no contar con un jefe de servicios generales, es el gerente 
actual encargado de velar por una planta limpia, que los trabajadores se vean 
comprometidos con la presentación de la empresa ante visitantes y/o personas 
de interés. A pesar de la persistencia del gerente de operaciones, en el 
cumplimiento de las normas dentro de la bodega de almacenamiento, en las 
fechas programadas para la limpieza general, la revisión de todos los rincones 
entre las estanterías; no se ven los resultados que realmente quisiera. Por lo 
tanto, es una necesidad que se requiere con prontitud en la empresa, donde se 
considera que es un área critica de la planta que demanda la implementación 
del método de las 5s. Además; al comentarle a el gerente, estuvo en completo 
acuerdo que se llevara a cabo una propuesta que se pudiera implementar 
cuanto antes.  
 
La metodología de las 5S es una de la herramienta más utilizada en las 
empresas más reconocidas, su simplicidad y el bajo costo que implica su 
puesta en marcha motiva a todos los ejecutivos a aplicarla y nos lleva a tener 
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un orden y una disciplina en todos los aspectos. Además, nos lleva hacer 
sinergia y a trabajar en equipo para el mejoramiento de cualquier organización. 
Con la implementación del método, se pretende mejorar las condiciones de 
trabajo; a manera de que se cuente con un espacio más limpio, higiénico, 
organizado y seguro, al mismo tiempo de mejorar la imagen del área en general, 
un ambiente laboral confiable, en el cual el desempeño de los empleados se 
haga evidente, donde su motivación sea cada vez mayor, y exista el amor por 
el puesto de trabajo y que todo ello traiga como resultado el mejoramiento 
continuo. La falta de presupuesto designado para esto no sería un problema, 
debido a que la implementación de esta metodología no requiere de mucha 
inversión, se cuenta con personal que puede colaborarnos con la mano de obra; 
asimismo, solo se requiere de compromiso de todo el personal, disposición de 
querer hacer las cosas bien, trabajar en equipo y disciplina.  
 
 
 
6. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
 
Nombre de la empresa Postobón S. A 
Razón social Gaseosas Posada Tobón 
Departamento Magdalena 
Municipio Santa Marta 
Dirección  Carrera 20ª N.º 24-65 barrio Porvenir 
Zona Urbana 
Teléfono Tel (5) 4202351 
Página web http://www.postobon.com/ 
 
Postobón es una compañía que pertenece a la Organización Ardila Lülle, una 
de las principales organizaciones industriales de América Latina y ha dejado 
huella en Colombia gracias a su innovación, visión de negocios, capacidad de 
adaptación y transformación, condiciones que le permiten mantener el liderazgo 
con compromiso, sostenibilidad y con el desarrollo del país.  
 
La compañía cuenta con la mayor participación de mercado en la industria de 
las bebidas no alcohólicas en Colombia y es la empresa con capital 100% 
colombiano más grande en ingresos en este sector. Tiene 111 años de historia 
en los cuales ha sido pionera en el desarrollo de la mayoría de las categorías 
de bebidas existentes en el mercado colombiano.  
 
Actualmente, participa en categorías como gaseosas, aguas, jugos, 
hidratantes, energizantes y té, contando con un portafolio de más de 35 marcas 
y 250 referencias, en el cual se destacan las marcas gaseosas Postobón, 
colombiana, Pepsi, Bretaña, Hipinto, Popular, Seven Up, Montain Dew, Jugos 
Hit, Tutti Frutti, Mr. Tea, Agua Cristal, Agua Oasis, ¡H2Oh!, Gatorade, Squash, 
Peak y Lipton Tea, entre otras. 
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La compañía cuenta con 66 sedes entre plantas de producción y centros de 
distribución, los cuales le permiten llegar al 90% del territorio nacional. Su 
talento humano asciende a cerca de 12.000 personas. 
 
Las fortalezas en ventas y distribución hacen que las bebidas de Postobón se 
encuentren fácilmente en las tiendas, supermercados, restaurantes y en los 
hogares colombianos. De igual forma, se pueden adquirir en los Estados 
Unidos, Reino Unido, Aruba, España, Curazao, Panamá e Italia. 
  
HISTORIA 
 
En 1904 Colombia era un país con una sociedad agobiada por el hambre como 
consecuencia de la Guerra de los Mil Días. Un país sumido en una de sus crisis 
económicas más penosas. El mundo, por su parte, se debatía entre los 
proteccionistas y los librecambistas. Mientras tanto, en Medellín se trazaba el 
camino de lo que hoy somos: Una compañía de 111 años de existencia, 
ganadora, líder en el mercado colombiano. Valerio Tobón Olarte era joven 
antioqueño proveniente de Guarne. Trabajaba en una droguería en donde 
entabló una relación de confianza y amistad con propietario y jefe, Gabriel 
Posada. De esta manera, un 11 de octubre de 1904 nació la sociedad 
Posada&Tobón, dando pasó así a un camino de éxito que hoy nos permite ser 
la compañía líder de Colombia en bebidas. La Kola Champaña, primera bebida 
creada por Valerio Tobón se puso de moda en la ciudad, y no faltó en las 
cantinas, clubes, casas, hoteles, bailes y fiestas; ganándose su espacio en la 
vida de los colombianos. Mil pesos y una fábrica ubicada entre las calles 
Colombia y Sucre, en el centro de Medellín, más sucursales dos años después 
(1906) en Manizales y Cali, representaron el crecimiento inicial de la compañía. 
Con el tiempo, la Sociedad Posada&Tobón logró pactos comerciales con 
Gaseosas Colombiana y Gaseosas Lux, competidores de la época. Gracias a 
esos pactos, las marcas Postobón, colombiana y Lux podían producirse en 
cualquiera de las plantas de las tres compañías, permitiendo así la cobertura 
nacional. 
 
En 1917, la compañía introdujo al mercado el agua Cristal. Agua embotellada, 
toda una novedad, más aún si se tiene en cuenta que en su proceso de 
producción se usaban equipos de filtración y rayos ultravioleta. Su lema 
resumía la esencia del producto: “Agua absolutamente pura e higiénica”. 
 
Un año más tarde nació Bretaña, un mezclador para acompañar los mejores 
momentos. Aún Bretaña conserva ese espíritu y se mantiene como un ícono de 
los productos exitosos de la compañía. Con Bretaña llegó también la tapa 
corona, aportándole estilo, protección y durabilidad a la bebida. 
 
 
 
 
Página 9 de 38 
En 1924, una de las bebidas de la compañía, Freskola, ganó la “Medalla de Oro 
Gran Cruz” en la Exposición Internacional de Roma, máxima y única distinción 
entregada en este certamen que captaba la atención universal. 
 
La transformación de la compañía se dio de la mano de una persona 
trascendental no solo para la empresa, sino también para el desarrollo 
empresarial colombiano: Carlos Ardila Lülle, Ingeniero Civil bumangués, 
comenzó a trabajar en Gaseosas Lux en 1950. Gracias a su capacidad de 
trabajo, conocimiento y visión de negocios, trazó su futuro profesional y con él, 
el crecimiento de la compañía. Fue en 1968, cuando el timón dio un viraje 
ganador. Gaseosas Lux S.A. se fusionó con la sociedad Postobón S.A. y el 
doctor Ardila Lülle fue nombrado presidente. Confiando en su talento 
empresarial y bajo su batuta, la compañía aglutinó a las principales empresas 
de bebidas gaseosas en el país por medio de adquisiciones y fusiones. De esa 
forma; el doctor Ardila Lülle comenzó a trazar el punto de partida de una de las 
organizaciones industriales más grandes e importantes de Colombia: La 
Organización Ardila Lülle. Desde ese entonces, no hemos dejado de innovar, 
crecer y de ganar. 
 
La historia cuenta que arrancaron con una distribución a pie, a lomo de mula y 
en carruajes de madera, pero en los años 50 del siglo pasado; la compañía 
comenzó a formar una flota de camiones y vehículos para distribución, la cual 
hoy en día es considerada como una de las modernas y eficaces de 
Latinoamérica. Hoy, las carreteras colombianas, las calles de las ciudades, los 
caminos veredales, las vías secundarias y terciarias ven pasar la marca 
Postobón estampada en vehículos encargados de llevar productos de calidad 
a miles de personas que, literalmente, los esperan. Este esquema de 
distribución representa una de las mayores fortalezas y por supuesto, una 
oportunidad única de innovación y de negocios a futuro.  
 
La distribución de productos a todo el país; le han dedicado tiempo y esfuerzo 
para conocer a fondo las necesidades y dinámicas de los canales y 
consumidores porque siempre quieren llegar primero, encontrar los mejores 
espacios, ser los más atractivos. La preventa también ha sido una de las 
innovaciones más grades de la compañía. Este esquema de ventas fortaleció 
la relación con los clientes gracias a un excelente equipo de trabajo que atiende 
con antelación sus necesidades. Hoy, los representantes salen a las calles, 
coordinan las ventas y distribuyen los productos por todo el país, constituyendo 
así una de las fuerzas de venta más grandes de Colombia. 
 
En 1954 apareció la Manzana Postobón, producto en el cual el doctor Carlos 
Ardila Lülle tuvo una participación clave en su desarrollo. La Manzana Postobón 
se convirtió un ícono del color y del sabor. Esta bebida representa la capacidad 
de la compañía de crear recetas de alto impacto y de gran acogida, que llegan 
a la mente, al gusto y al corazón de quienes las toma. En 1962, gracias a la 
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visión de negocios de Carlos Ardila, se introdujo las gaseosas dietéticas al 
mercado siendo la primera empresa en América Latina en lanzar una línea 
exclusiva de este tipo de bebidas. En 1980 suscribieron el contrato con Pepsico 
que les permitió ser embotelladores de algunos de sus principales productos 
como Pepsi, una de las bebidas más populares del mundo. Los resultados 
hablan por sí solos: Postobón ha sido durante largo uno de los mejores 
embotelladores del sistema Pepsico en América Latina. 
 
En 1997 revolucionaron el mercado al llegar con jugos listos para beber bajo el 
nombre de Hit. Estos jugos, elaborados con modernos procesos de producción, 
pasteurización y envasado, abrieron la puerta para crecer y competir en otra 
categoría distinta a la de gaseosas. En 1999 apostaron por las bebidas 
hidratantes con Squash, especial para deportistas, marca que alcanzó el 30% 
de participación en esta categoría en Colombia. Ese mismo año llegó al 
mercado 7UP, franquicia internacional que alcanzó en seis meses el 50% de 
participación de mercado del segmento de lima-limón. En 1999 Postobón 
obtiene la franquicia de 7UP una de las principales marcas del mundo en 
bebidas. En 2002 comenzamos la distribución de Gatorade, la bebida 
hidratante líder en el mundo. Actualmente; es una Compañía especializada en 
la fabricación y comercialización de bebidas. Su indiscutible liderazgo se 
remonta a la formulación y el posicionamiento de marcas propias, que cuentan 
con una tradición de consumo que llega a los 111 años.  
 
MISIÓN 
 
Fortalecer el liderazgo en el desarrollo, producción, mercadeo y ventas de 
bebidas refrescantes no alcohólicas, para satisfacer los gustos y necesidades 
de los consumidores, superando sus expectativas mediante la innovación, la 
calidad y la excelencia en el servicio. Generamos oportunidades de desarrollo 
profesional y personal apoyándonos en el talento humano organizado en 
equipos alrededor de los procesos. Trabajamos con los proveedores para 
convertirlos en nuestros socios comerciales. Contribuimos decisivamente al 
crecimiento económico de la Organización Ardila Lülle y del País, actuando con 
responsabilidad frente al medio ambiente y la sociedad. 
 
VISIÓN  
 
Ser una Compañía Multilatina, con operaciones propias en el continente, 
reconocida por su dinamismo en innovar, desarrollar y ofrecer bebidas no 
alcohólicas de calidad, penetrando otros mercados e incursionando en otras 
categorías de producto. 
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VALORES CORPORATIVOS 
 
I. VIVIMOS POR EL RESPETO A NUESTRA GENTE  
 
Vivimos para respetar la dignidad y la integridad física de las personas. 
Tenemos un profundo respeto por el consumidor, la sociedad, El respeto nos 
hace valorar la diferencia y construir relaciones de confianza basadas en la 
inclusión y el buen trato.  
 
II. VIVIMOS PARA SER EJEMPLO DE INTEGRIDAD  
 
Nuestra gente actúa con honestidad. Respetamos las leyes y las normas. 
Sabemos que con cada acción que realizamos damos buen ejemplo. Somos 
legítimos, transparentes y coherentes con nuestro actuar y pensar.  
 
III. VIVIMOS EN EQUIPO PARA UN MISMO RETO  
 
Nuestro espíritu de cooperación hace que el trabajo y el aprendizaje en equipo 
sean esenciales para el éxito de la compañía. Generamos sinergias, co-
creamos, compartimos ideas y sugerencias para mejorar nuestra eficiencia y 
aportar al mejoramiento de la calidad de vida del equipo humano Postobón.  
 
IV. VIVIMOS PARA QUE TE TOMES LA VIDA  
 
Actuamos con foco en el mercado porque nos debemos a nuestros clientes y 
consumidores. Los escuchamos, los atendemos con alto sentido de servicio y 
nos anticipamos a sus necesidades. Siempre les brindamos el mejor servicio. 
A ellos, más allá de nuestro portafolio, les brindamos opciones que les permiten 
tomarse la vida como una actitud frente al mundo.  
 
V. VIVIMOS PARA GANAR  
 
Actuamos en todos nuestros procesos con alta exigencia y estándares de 
calidad. Operamos con excelencia para desarrollar toda nuestra capacidad de 
trabajo, buscando siempre, de forma simple y práctica, el mejor resultado. 
Trabajamos con oportunidad, agilidad, eficiencia y eficacia, y aportamos al 
desarrollo de Colombia porque tenemos un gran compromiso con el país.  
 
VI. VIVIMOS PARA MARCAR DIFERENCIA  
 
Si no hay innovación no hay cambio. Buscamos constantemente la innovación 
efectiva. Nos gusta innovar porque contamos con gente creativa, que le gusta 
el mejoramiento continuo en los procesos en los que participa. Como 
organización estamos abiertos al cambio, a la transformación. Asumimos 
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nuevos paradigmas y modelos mentales que aporten a la compañía, a las 
personas y a la sociedad.  
 
VII. VIVIMOS PARA DEJAR HUELLA  
 
La mística es el sello que describe a nuestra gente. Gracias a ella hemos dejado 
una gran huella en la sociedad y así lo seguiremos haciendo. Dejar huella es 
avanzar hacia un gran crecimiento, en el que todos ganamos. Dejar huella es 
transformar a las personas, las empresas y el país 
 
ACTIVIDAD PRINCIPAL 
 
Producción y comercialización de bebidas gaseosas, agua cristal; y jugos de 
acuerdo con su actividad económica se clasifica en clase I para el área 
administrativa y clase III para el área de producción. 
 
MARCO LEGAL 
 
Está basado en dos leyes fundamentales que rigen este tipo de productos 
(gaseosas), la primera hace referencia a la reglamentación que deben cumplir 
las bebidas gaseosas, la segunda las exigencias respecto del envase y el 
rotulado del producto y, por último, las normas legales que se deben cumplir en 
cuanto al uso del agua. 
 
POLÍTICA INTEGRAL 
 
A través del Sistema de Gestión tenemos el propósito de satisfacer los 
requerimientos y expectativas de nuestros clientes, trabajadores, proveedores, 
accionistas, la Sociedad y el Estado. 
Mantenemos la confianza y garantizamos procesos capaces y productos de 
calidad consistente, íntegros y confiables, trabajamos constantemente en el 
mejoramiento continuo, cumpliendo la legislación aplicable y los requisitos de 
los productos; además velamos por la inocuidad y la seguridad en la cadena de 
suministro. 
 
Incorporamos la sostenibilidad (ambiental, económica y social) a nuestra 
estrategia de negocio, optimizamos el uso de los recursos naturales, 
prevenimos y minimizamos el impacto en el entorno de nuestros procesos 
industriales. Apoyamos la responsabilidad social a través de iniciativas que se 
ejecuten bajo estrategias de valor compartido. 
 
Es fundamental para nosotros, la formación de los colaboradores para asegurar 
su nivel de competencia, así como una comunicación permanente, respetuosa, 
directa y clara. Brindamos condiciones de trabajo seguro y saludable, 
promovemos la cultura de la prevención y el autocuidado. 
 
 
 
 
Página 13 de 38 
 
Mantendremos nuestro liderazgo como protagonistas del desarrollo nacional a 
través de la oferta de productos y servicios de calidad y nos fortaleceremos 
para enfrentar los retos de la globalización. 
 
PRODUCTOS QUE FABRICA O SERVICIOS QUE OFRECE 
 
Ofrece los siguientes productos: Bebidas carbonatadas, Jugos, Aguas, Té, 
Bebidas energizantes, Bebidas hidratantes- Entre más bebidas carbonatadas 
se encuentran: Postobón, colombiana, Bretaña, Hipinto, 7UP, Popular, Pepsi, 
Freskola. En Jugos: Hit, Hit Vital, Hit Buenos Días, Tutti Frutti, Tutti Frutti 
Sunfrutt. Aguas: Cristal, Cristal Sensations, Oasis, H2O. Té: Mr Tea, Mr tea 
light, Mr light Cajita, Mr Litro, Mr tea Té Verde, Lipton Ice Tea. Bebidas 
energizantes: Peak, Peak light. Bebidas hidratantes: Squash. 
 
ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA  
 
Postobón tiene 25 plantas productoras de gaseosas, jugos y aguas, instaladas 
en las principales ciudades del país, y otras 50 que funcionan bajo la modalidad 
de franquicia y distribución, situadas en el resto del territorio nacional contando 
así con la capacidad necesaria para satisfacer la demanda del mercado 
colombiano en forma eficiente. Contamos con los equipos de más alta 
tecnología para garantizar que nuestros procesos se mantengan bajo control y 
entreguen productos que cumplan con las especificaciones establecidas por 
normas nacionales e internacionales. Nuestra filosofía de trabajo está enfocada 
hacia el servicio, manteniendo a nuestros trabajadores comprometidos, en 
busca del mejoramiento continuo de nuestros procesos y resultados; así 
logramos brindar a los consumidores la mejor opción del mercado, en cuanto a 
calidad y servicio. La normalización bajo el modelo de la norma ISO 9000 y el 
sello de conformidad INCONTEC, nos permite asegurar que, en todas las 
etapas del proceso, cumplimos con nuestro compromiso. 
  
 
 
7. FUNCIONES DEL PRACTICANTE EN LA ORGANIZACIÓN 
 
Seguimiento al mantenimiento de la infraestructura, supervisión de trabajos 
bajo normas de seguridad y salud en el trabajo, apoyo en la elaboración de 
informes de contratistas, control de gastos y presupuesto por parte de servicios 
generales, ingresos de facturas por SAP, hacer solicitudes de cotizaciones y 
materiales para mantenimientos preventivos y correctivos.  
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8. PROCESOS DE LA EMPRESA 
 
 
Figura 1. Proceso general de Postobón S.A 
 
El proyecto se llevaría a cabo en el subproceso de almacenamiento, dado que 
la empresa no cuenta con un proceso en esta área, se describirá las actividades 
que lo componen: 
 
DEPARTAMENTO DE EMPAQUE Y PRODUCTO POSTOBÓN S.A 
 
PROCESOS GENERALES DE ALMACENAMIENTO  
 
El proceso de recepción de producto terminado tiene por objeto una verificación 
de las unidades y/o cajas envasadas que vienen desde las diferentes plantas 
productoras e Inter sociedades, donde estas son entregadas al Almacén de 
Empaque y Producto Terminado. En el que el proceso que se debe llevar a 
cabo es el siguiente: 
 
I. Al momento de realizar un proceso de recibo de producto terminado, 
envase, cajas y/o elementos en el centro distribuidor, se debe verificar 
que el producto llegó en buenas condiciones tanto de empaque primario 
como secundario, sin que presenten roturas ni maltrato, sin 
contaminantes o sustancias extrañas.  
II. Una vez realizadas las inspecciones físicas a las condiciones de 
transporte y a la carga, la persona asignada por el Jefe de Almacén y 
Producto Terminado debe verificar la documentación necesaria para 
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realizar el proceso de recibo de producto terminado. Las cantidades 
físicas de producto terminado se deben comparar con la remisión. 
Después de recibir el producto terminado, la Jefatura de Almacén de 
Empaque y Producto terminado debe realizar el almacenamiento y 
rotación, siguiendo los procedimientos que para tal efecto se han 
establecido.  
 
Con el fin de agilizar y optimizar el almacenamiento de producto 
terminado, el Jefe de Almacén de Empaque y Producto Terminado debe 
ejecutar sistemáticamente los siguientes pasos:  
 
I. Determinar los productos y cantidades que van a ser ingresados al 
Almacén de Empaque y Producto Terminado, de acuerdo con el 
programa de los pedidos pendientes por ingresar provenientes de otros 
centros. 
II. Informar al personal de Almacén de Empaque y Producto terminado la 
ubicación que debe tener el producto terminado a recibir, con el fin de 
garantizar que los operarios de montacargas lo almacenen de la forma 
establecida, para asegurar una buena rotación y aprovechamiento del 
área disponible en el almacén.  
 
 
 
Figura 2. Proceso general de empaque y producto 
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9. DIAGNÓSTICO 
 
La empresa de estudio Postobón, es una compañía especializada en la 
fabricación y comercialización de bebidas. Cuenta con 113 años de historia y 
hoy en día es una de las empresas más representativas de Colombia por su 
tamaño, liderazgo y aporte al desarrollo del país. Esta participa en el sector 
económico de bebidas con productos en las categorías de gaseosas, bebidas 
con frutas, bebidas de nueva generación (tés, hidratantes y energizantes), 
aguas y cervezas. Para satisfacer las necesidades de todo el país, opta por 
ubicar en diferentes puntos estratégicos unos CEDIS (Centros de Distribución), 
como lo es el caso de Santa Marta, en donde centralizaremos el proyecto y más 
específicamente en la bodega de productos.   
 
Actualmente; en la bodega de almacenamiento se presentan problemas en la 
demarcación de los senderos peatonales, lo que conlleva a los visitantes y 
personal de la empresa, caminar por espacios que no están habilitados para 
ello.  
 
 
Ilustración 1. Sendero peatonal A 
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Ilustración 2. Sendero peatonal B 
 
 
La falta de señalización en la entrada principal de la bodega permite que 
personal externo e interno circulen sin elemento de protección personal 
(cascos, botas) exponiendo su condición física y hasta su vida, debido a que 
están en el área de circulación y acción de los montacargas. Además, se 
evidencia en la imagen como caminan por fuera de la línea demarcada para el 
tránsito de personas. Así como, en la columna se observa la falta de 
señalización.  
 
Ilustración 3. Personal sin EPP 
 
 
 
 
Página 18 de 38 
 
Ilustración 4. Señalización en columna 
En las rondas diarias que se realizan durante toda la semana se evidencia que; 
algunos de  los pallet que se utilizan no se encuentran en las mejores 
condiciones, lo que conlleva a fracturas del material en la cual están fabricadas 
y caída de productos que en ellos se encuentran o que al momento de ser 
transportados por un montacarga, fallen y se produzca una caída de las 
canastas y de esta forma perdidas de producto que se convierten en costos 
pequeños, pero que al sumarlos periodo a periodo se vuelen significativos.  
 
 
Ilustración 5. Pallets en mal estado A 
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Ilustración 6. Pallets en mal estado B 
 
La ausencia del compromiso y concientización de los operarios de 
montacargas, almacenistas y en general del personal del área de empaque y 
producto, al ubicar las estibas y permitir que lo hagan en cualquier lugar en 
donde vean espacio disponible; aunque este no esté definido para ello. 
Causando que, al momento de pasar por la zona de tránsito de vehículos, este 
no sea suficiente y les toque hacer maniobras para esquivar las estibas mal 
ubicadas, llegado al punto de pasar por encima de los senderos peatonales, 
convirtiéndose así en un mayor peligro. De igual forma, al estar borrada casi 
por completo las líneas que demarcan el área para apilar las estibas, no permite 
un control más riguroso para la organización.  
 
 
Ilustración 7. Estibas fuera de línea A 
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Ilustración 8. Estibas fuera de línea B 
 
 
 
Ilustración 9. Estibas fuera de línea C 
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Ilustración 10. Estibas fuera de línea D 
 
La distribución en planta que tiene actualmente la bodega no se encuentra bien 
demarcada. Ademas, el personal siempre ocupa el espacio que vea para 
colocar estibas y cuando llegue el producto que realmente va en ese espacio; 
deberan moverlo y repetir la operaciòn, lo que conlleva a perdida en tiempos y 
desorganizaciòn. Las columnas azules representan el espacio donde mas se 
presenta la situacion antes mencionada, debido a que es donde se puede tener 
mas espacios luego de hacer el cargue de la venta y porque es un lugar que 
esta bajo cubierta. Los cuadros rojos representan las columnas y en ellas se 
encuentra un simbolo que representa los extintores que normalmente son 
obstaculizados al apilar estibas, las columnas verdes con espacios por donde 
pueden caminar los supervisores del area para hacer conteo de producto. La 
falta de señalizaciòn es causal de incientes e imprudencias de las personas que 
ingresan al almacen y desconocen las normas de seguridad que se deben tener 
en cuenta. 
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Figura 3. Condición actual de la bodega 
 
 
La limpieza y organización en general es un requisito fundamental exigido por 
gerencia, además de que es una planta de alimentos. Por consiguiente, se debe 
ser muy exigente con este tema, en el cual no se está llevando a cabo una 
buena planificación, cumplimiento de las fechas establecidas, mecanismos y 
limpieza de lugares y puntos críticos, como lo son; rincones, entre los pasillos 
de las estibas y productos. Además, de una plaga de palomas que han invadido 
muchos lugares en los que se está almacenando, lo que conlleva a la 
contaminación de los empaques, envases y pisos. Acarreando consigo un 
problema sanitario que debe ser controlado y corregido de inmediato.   
 
Ilustración 11. Pasillos entre estibas A 
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Ilustración 12. Pasillos entre estibas B 
 
 
 
Ilustración 13. Pasillo entre estibas C 
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Ilustración 14. Mecanismo control de palomas 
 
 
 
Ilustración 15. Producto sin limpieza A 
 
 
 
Ilustración 16. Producto sin limpieza B 
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Ilustración 17. Producto sin limpieza C 
 
 
Ilustración 18. Producto sin limpieza D 
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Ilustración 19. Producto sin limpieza E 
 
 
El manejo de los gastos es muy importante en la compañía. Y a pesar de eso 
se presentan daños en la infraestructura de la bodega, lo que acarrea gastos 
correctivos que pueden ser disminuidos. La falta de sentido de pertenecía, de 
mantener los ojos en la tarea, por parte de los operarios de los montacargas, la 
ausencia de un plan de capacitaciones. Conlleva a repetidas reparaciones que 
causan una reducción del presupuesto que pueden ser aprovechadas y/o 
destinadas en otras actividades. Además, esa falta de compromiso y sentido 
de pertenencia puede causar debilidades en las estanterías y columnas, 
causando posibles accidentes mortales y/o pérdidas materiales o en el peor de 
los casos, personales. 
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Ilustración 20. Daño a infraestructura A 
 
 
 
Ilustración 21. Daño a infraestructura B 
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Ilustración 22. Daño a infraestructura C 
 
 
 
Ilustración 23.Daño a infraestructura D 
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Ilustración 24. Daño a infraestructura E 
 
 
 
 
10. PROPUESTA 
 
De acuerdo con las necesidades de la planta y gerencia de operaciones, se 
requiere que el área de almacenamiento de producto mejore su condicional 
actual en los temas de; organización y limpieza, por lo que se planteó aplicar el 
método de las 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) que significan: 
eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina, el cual 
permitirá cumplir la meta propuesta.  
 
Es importante una referencia guía para implementar la metodología de las 5S, 
la cual favorece a la identificación y compromiso del personal con sus equipos 
e instalaciones de trabajo. El éxito de las 5S y su continuidad exige un 
compromiso total por parte del personal operativo y gerencial, quien debe 
apoyar en la motivación, estado de ánimo, actitud y comportamiento de toda la 
empresa, para garantizar el éxito del diseño del plan. Para la comprensión de 
la propuesta, se definirá el método de los cinco pilares de la siguiente forma:  
 
En la etapa de eliminar lo innecesario, se debe identificar todos los elementos 
y/o materiales que se encuentren en el área para separar lo que se necesita de 
lo que no y así evitar estorbos y elemento innecesarios. Preguntarse si lo que 
actualmente está en el área debería estar allí, y si la respuesta es sí, rotularlos 
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de tal forma que se puedan tomar acciones con ese material ya sea para 
desechar, reparar o reubicar.  
 
 
Figura 4. Proceso de eliminar lo innecesario 
 
 
Para la segunda etapa; ordenar, se debe considerar que la organización es el 
estudio de la eficacia con el que conseguimos que los productos estén en el 
lugar y el espacio correcto. Por consiguiente, al estar lo materiales rotulados se 
procede a ordenarlos de acuerdo con el rotulo, definir un lugar para cada cosa, 
delimitar las áreas de las estibas y de las estanterías, las señalizaciones, 
demarcar la zona de tránsito peatonal para que de esta forma los montacargas 
respeten las zonas delimitadas y que la seguridad de todos mejore y se 
mantenga.  
 
En la tercera etapa; limpiar, se identifican los lugares más críticos para priorizar 
y ser constantes en su organización y de esta forma mantenerlo en el tiempo. 
Además, integrar la limpieza como parte de trabajo diario, asumir la limpieza 
como una tarea de inspección necesaria, focalizar en la eliminación de las 
causas de la suciedad no sólo en sus consecuencias, la limpieza debe ser una 
responsabilidad de todos. Se deberá estandarizar el programa de limpieza y 
formar a los trabajadores para que lo realicen correctamente y asegurarse que 
conozcan bien lo que tienen que hacer y que disponen de los recursos 
necesarios para ello. Para lo cual se diseñará un manual de limpieza que será 
entregado y al que se le hará seguimiento para su eficaz ejecución de igual 
forma, para garantizar que cuentan con los utensilios necesarios.  
 
La cuarta etapa; estandarizar, supone seguir un método para aplicar un 
procedimiento o una tarea de manera que la organización y el orden sean 
factores fundamentales. pasos para la estandarización: 
 
Instituto Politécnico Internacional 
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I. Hay que asegurar que los empleados conocen sus responsabilidades. 
II. Incluirlo dentro de la rutina diaria facilitando su desempeño a través de 
modelos visuales. 
III. Realizar una evaluación periódica. 
 
Implica elaborar estándares de limpieza y de inspección para realizar acciones 
de autocontrol permanente 
 
Quinta etapa; evaluación, en ella se debe convertir en hábito el empleo y 
utilización de los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el 
lugar de trabajo. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las 
normas y procedimientos ya adoptados se podrá disfrutar de los beneficios que 
ellos brindan. Su aplicación garantiza que la seguridad será permanente, la 
productividad se mejore progresivamente. Tanto la dirección de la empresa 
como los empleados han de cumplir un papel fundamental a la hora de generar 
un elevado grado de disciplina. Además, realizar auditorías que deben ser 
conocidas por todos los miembros del equipo para facilitar su evaluación. 
 
 
11. CRONOGRAMA 
FASES ACTIVIDAD 
SEMANAS 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
FASE I 
Visita a el área de trabajo                                 
Encuesta a trabajadores                                 
Auditoria inicial                                 
Toma de fotos de condición actual                                 
Identificación de materiales según 
condición                                 
FASE II 
Clasificación de acuerdo con plan 
semáforo                                 
Orden según color del semáforo                                 
Demarcación zonas y delimitar                                 
Instalación de las señalizaciones                                  
FASE III 
Entrega de manual de limpieza y aseo 
diario                                 
Limpieza general en pisos, estibas y 
lona, sábados                                 
Control de palomas                                 
FASE IV 
Verificación material de aseo                                 
Presentación de proyección del método                                 
Evaluación visual con formato de 
calidad, Sol                                 
FASE V 
Capacitación e inducción a personal                                  
Tomar fotos condición final                                 
Evaluación periódica con todo el 
personal                                 
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12. IMPACTOS ESPERADOS 
 
N.º Impactos 
1 Disminución de accidentes 
2 Satisfacción al grupo de interés 
3 Disminución de no conformidades 
4 Mejor calidad de trabajo 
5 Mejor presentación del área 
6 Modelo para seguir y aplicar en otras áreas 
7 Menos productos rechazados 
8 Mayor seguridad en el área 
 
 
13. DESARROLLO DE LA PROPUESTA 
 
La ejecución de la propuesta se llevará acabo de acuerdo con los siguientes 
pasos: 
 
I. Visitar el área de almacenamiento de producto, centrados en la 
problemática que se quiere corregir. 
II. Realizar una encuesta a los trabajadores para conocer la percepción que 
se tiene del lugar de trabajo. 
III. Realizar una auditoria inicial en el área, para conocer la condición actual 
en la que se encuentra y de esta manera tener un punto de comparación 
al final. Esto se hará con un formato de evaluación común de las 5S. 
(Figura 4). 
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Figura 5. Formato de evaluación 5S 
 
 
IV. Tomar fotos de área antes de la implementación. 
 
V. Se da inicio a la primera S: 
 
Clasificación: 
 
1) Se identificará los elementos y/o materiales que ocupan un espacio 
como las estibas que están fuera de la línea demarcada para su 
ubicación ocupando el espacio de tránsito de los montacargas y 
senderos peatonales, los extintores que se encuentran fuera de vista 
para su rápida ubicación, espejos de vigilancia cóncavos, parales de 
módulos en mal estado, estibas que no se encuentren en óptimas 
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condiciones, las cadenas para el control de acceso de las palomas 
que está en mal estado, guarda columnas fracturados. 
 
VI. Continua la segunda S: 
 
Ordenar: 
 
1) Se hará una clasificación para los diferentes planes de acción, 
reparar, reubicar y desechar, los cuales se identificarán con 
diferentes colores: verde, amarillo y rojo (plan semáforo). 
2) Luego que todo este marcado, se procede a organizar de 
acuerdo con el plan de acción, se eliminara, reubicara y 
reparara los elementos que lo requieran.  
3) Al estar el área desocupada, se procede a demarcar las zonas 
para los extintores, donde estarán en una ubicación mucho 
más visible y señalizada, los senderos peatonales serán 
repintados con unas líneas más anchas de aproximadamente 
35 centímetros para mayor visibilidad, las líneas para apilar 
las estibas también serán repintadas con pintura amarilla de 
tráfico para disponer de acuerdo al grupo de presentación, lo 
que permitirá que el montacargas tenga una mayor claridad 
de donde realmente puede ubicar el producto y por donde no 
bebería transitar, permitiendo una mayor seguridad a las 
personas que transitan dentro de la bodega, colorar las 
señalizaciones obligatorias en los ingresos a la bodega; uso 
de cascos, botas, protector visual, guantes y primordialmente 
el de paso de montacargas, además, pintar las columnas y sus 
protectores.  
 
 
Figura 6. Propuesta de distribución 
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Se puede observar en la figura de la propuesta, como sería distribuida la 
bodega; donde las columnas rosas, naranjas, plateadas, vinotinto y azules son 
zonas para apilar productos de acuerdo a requerimientos de la empresa, 
además, se observa cómo sería la demarcación de las zonas de estibas, 
módulos y línea de acción de los montacargas, con color amarillo, la de los 
senderos peatonales, con color blanco, la ubicación de las señalizaciones en 
las columnas estarán a la vista de las personas según el tipo de señalización, 
en ambos accesos a la bodega tendrán señalización de uso obligatorio de 
elementos de protección personal (cascos, gafas, botas y guantes), en 
columnas intercaladas habrá señalización de “cuidado con los montacargas”, 
de igual forma la ubicación de los extintores serán del lado de los senderos en 
donde puedan visualizarlo mucho más rápido en algún caso de emergencia. 
Logrando disminuir la tasa de accidentalidad y cumplir con las políticas de 
Misión Cero que actualmente maneja la empresa.  
 
VII. Seguimos con la tercera S: 
 
Limpiar e inspeccionar: 
 
1) Se entregará un manual de limpieza (Figura 4) al personal 
encargado, dispondrán de todos los materiales que requieran 
y se hará una planificación y/o programación de fechas de 
aseo a la bodega, que constará de una limpieza diaria de 
productos, espacios entre las estibas, barrido de piso, limpieza 
con paño wypall de los productos, debido a que estos al estar 
a la intemperie suelen ensuciarse de polvo y ser rechazados 
por el mercado. 
2) Se realizará un aseo general con detergente kemex los 
sábados a pisos, estanterías, lonas, debido a que este día se 
cuenta con menos movilidad de carga.  
3) Realizar un nuevo cerramiento de la bodega con malla de 
acero inoxidable y en los accesos colocar cadenas 
eslabonadas con CDS para alejar las palomas del área y 
reducir la exposición de productos a sus heces y evitar no 
conformidades.  
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Figura 7. Manual de limpieza 
                       
VIII. Continua la cuarta S: 
 
Estandarizar: 
 
1) Verificar que los contratistas encargados de la limpieza cuenten 
con las herramientas, materiales, que conozcan sus 
responsabilidades y cada lugar a donde deben realizar la 
operación. 
2) Hacer presentaciones de proyección de como se quiere mantener 
el lugar, en comparación con otros centros de distribución.  
3) Realizar una evaluación visual periódica de acuerdo con las 
metas estipuladas, usando el formato actual de chequeo de 
calidad con el que cuenta la empresa, donde se observa el área 
y se le asigna un valor de acuerdo con cada ítem y al final se 
asigna un porcentaje en el que se colocará un color, donde el 
verde será limpio y rojo será el menos limpio, de acuerdo con el 
formato sol que usaba la empresa anteriormente.  
 
 
IX. Finalmente, la quinta S: 
 
Disciplina: 
 
1) Crear conciencia y sentido de pertenencia al personal operario de 
montacargas, en el cuidado de la infraestructura, así como, 
respetar las zonas demarcadas y delimitadas, en las reuniones 
semanales que se hace con ellos, sacar 30 minutos para hablar 
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del tema. De igual forma, que el personal de aseo, no lo haga solo 
por estética, por el contrario, por seguridad e higiene al área. 
2) Tomar fotos después de aplicar el método, para resaltar su trabajo 
y compromiso.  
3) Realizar evaluaciones periódicas para hacer un seguimiento en 
pro de la mejora continua, donde todos sean partícipes y puedan 
notar el impacto que tuvo el método  
 
 
 
 
14. CONCLUSIONES Y LÍNEAS FUTURAS  
 
I. La condición actual del área en aspectos de limpieza es modera, debido 
a que desde que termino la producción dejaron de comprar productos 
para la limpieza de piso, lo que causo que estos se percudieran. 
Además, al no tener las misma auditorias de higiene. descuidaron estas 
áreas y la intensidad del aseo dejo de ser la misma.  
II. La falta de señalización permite que personas visitantes o de otras áreas 
circulen por la bodega sin sus debidos elementos de protección 
personal, exponiendo su vida y su condición física. 
III. El cerramiento para el control de palomas no es tan eficiente debido a 
los gases que emitía el área de producción, pero al detener esta y al 
cambiar las mallas por acero inoxidable, se considera una mayor 
durabilidad en el tiempo y de esta forma disminuir el impacto que causan 
en los productos.  
IV. La falta de sentido de pertenencia de operarios con el cuidado de la 
infraestructura ha traído consigo costos reiterativos que se pueden 
evitar. Además, la falta de supervisión por parte del almacenista quien 
permite que las estibas sean colocadas en cualquier lugar que vean 
disponible, logrando convertirse en una condición peligrosa, ya que 
deben hacer muchas veces maniobras para esquivar las estibas que 
están fuera del lugar demarcado para ellas.  
V. Las estibas que se encuentran en mal estado, es porque actualmente el 
centro productor de Malambo se lleva las que se reparan y están en 
mejores condiciones, por lo que toca quedarse con lo que sobra y 
trabajar con ellas, causando que no soporten una capacidad que 
deberían resistir y fracturarse, teniendo como consecuencia perdida de 
producto.  
VI. A futuro para el área demarcada para el paso peatonal, se puede 
proteger con postes empotrados que sirva de protección contra los 
montacargas, además, evitar que estos coloquen estibas encima del 
sendero y exponer la vida de los transeúntes al tratar de rodear la estiba.  
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VII. Esta área sería un modelo por seguir si todos los objetivos de la 
propuesta son conseguidos, porque se podría implementar en otros 
espacios que al igual que está lo requieren.  
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16. ANEXOS  
Ni Relación de Anexos 
1 N/A 
 
